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PalentansprQche 

t. Messenylinder (3) zum Bearbeiten von aus Pa- 
pier. iCunststoff- Oder Metalifolien. Geweben oder 
dgL bestehendem bahnformigem Gut (1) mit min- 
destens einer Nut (12-17) fur die Aufnahme eines im 
wesentlichen parallel zur Drehachse des Messerzy- 
linders (3) angeordneten Messers (33, 37, 39) und 
uber die Lange des Messers (33, 37, 39) verteilt 
angeordneten Druckpunkten fur das kraftscblussi- 
ge Befestigen des jeweiligen Messers (33, 37, 39) 
gegenQber dem Messerzylinder (3), gekennzeich- 
net durch mehrere uber die LSnge jedes Messers 
(33, 37, 39) verteilt angeordnete. das jeweilige Mes- 
ser (33, 37, 39) gegen den Messerzylinder (3) druk- 
kende Druckmiitelzylinder (30. 30'. 30". 30"', 36, 
36'. 36". 38. 40X einen an dem Messerzylinder (3) 
befestigten Druckerzeuger (47) je einc zwischen 
einem Drittkmiltelzylinder (30,36.38,40) und dem 
zugehorigen Messer (33, 37, 39) a^igeordneie Ober- 
setzungseinrichtung (25, 26, 27. eine zwischen dem 
Druckerzeuger (47) und dem Messerzylinder (3) an- 
geordnete Feder (55) und ein innerhalb des Messer- 
zylinders (3) angeordnetes Kanalsystem (35,41, 42. 
43, 69, "'3). mit dem sowohl d jr Druckerzeuger (47) 
als auch jeder Druckmiitelzylinder (30, 36. 38, 40) in 
Verbindung stehen, 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch mindestens eine im Kanalsystem (35, 41, 42, 
43, 69, 73) voi-gesehene Bohrung (70) fiir das Einful- 
len von Druckmiiiel. 

3. Einrichtung nach >*nspruch 1. gekennzeichnet 
durch Anschlusse (76, 77) fur is Ableiten von im 
Kanalsystem befindlichen Medien. 

Beschretbung 

Die vorgeschtagene Einrichtung bezieht sich auf Mes- 
serzylinder zum Bearbeiten wie beispielsweise Quer- 
schneiden oder Querperforieren von aus Papier. Kunst- 
stoff- oder Metalifolien, Geweben oder dgl. bcstehei.- 
dem bahnf6rmigem Gut mit mindestens einer Nut fiir 
die Aufnahme eines im wesentlichen parallel zur Dreh- 
achse des Zylinders angeordneten Messers und uber die 
Lange des Messtrs verteilt angeordneten Druckpunk- 
ten fur das krafischlussige Befestigen des jeweiligen 
Messers gegenuber dem Zylinder. 

Messerzylinder der angesprochenen An werden in 
Maschincn verwcndet, urn Einschniite in bahnformige 
Materialien zu erzeugen, Diese Einschniite konnen mil 
Messern hcrgesielU werden. welche keine durchgehen- 
de Schneiden haben. so dafi auf diese Weise eine Perfo- 
ration er/:eugt wird. Die Messer kOnnen aber auch eine 
durchgehendc Schneide besitzcn, wodurch es m6glich 
wird. Dogen bestimmter LSngc von einer cndloscn Bahn 
abzutrenncn. Die Schneidlinicn sind dabci meistcns quer 
zur Laufrichiung der zu bcarbcltenden Bahn gcrichtet. 
sie kdnnen aber auch schrSg zu der Laufrichmng der 
Bahn angcordnci wcrdon. 

Die hierzu erforderlichcn Messer werden ubiichcr- 
wcisc in cincn unilaufcndcn Messerzylinder dcrnri ein* 
gcsct/t. daB siunipf gcwordenc Messer ausgciauschi 
werden konnen ohne dafi der gesamtc Zylinder aus der 
jeweiligen Bearbciuingsmasehinc hcrausgcnommcn 
werden muQic. Auf jcdeni Mcsser/.ylintlcr isi inindc- 
siens ein Messer bcfestigi. cs konnen aber auch /ur 
Er/ielung von Einschnitien. welche cincn krir/crcn Ab- 
stand unicrcinandcr aufwciscn. als dem Durchniesscr 
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des Messerzylinders entspricht. mehrere Messer an dem 
Umfang des Messerzylinders verteilt angeordnet wer- 
den. 

Damit die Messer in erwunschter Weise arbeiten k6n- 
5 nen, mOssen sie gegenuber der zu bearbeitenden Bahn 
oder einem mit dem Messerzylinder zusammenwirken- 
den Druckzylinder eingestellt werdea Damit Hies wie- 
derum moglich ist, konnen die Messer nur kraftschliissig 
an den Messerzylindern befestigi werden. Oblicherwei- 
10 se werden die Messer mit Hilfe von Keilen beliebiger 
Art gegenuber dem Messerzylinder verspannt bei- 
spielsweise derart, wie in der Figur des US-Patentes 
41 87 753 angegeben. Dabei sind jedem Messer mehrere 
Schrauben zugeordnet und uber die Lange des Messers 
15 verteilt Wenn auch nur ein etnziges stumpf gewordenes 
Messer gegen ein scharfes Messer ausgetauscht werden 
soil. muQ eine Vielzahl von Schrauben gelockert und 
anschlieQend wieder festgezogen werden. Dieses Aus- 
tauschen erforden einen betrachdichen Aufwand an 
20 ^^^t und bedeutet somit auch einen betr&chtlichen Aus- 
fall an derjenigen Produktion. die mit der Bearbeitungs- 
maschine erzielt werden soil. 

Um hier Abhilfe zu schaffen, wird in der gattungsge- 
maBen DE-OS 23 55 290 ein Schnellspannsystem vorge- 
25 schlagen, welches in^, wesentlichen eincii Keil und zylin- 
derformige SpannsiUcke enihalt Mehrere zylinderfor- 
mige Spannrollen sind einem Messer zugeordnet, wobei 
die Verspannung des Messers gegenQber dem Messer- 
zylinder durch geg;rnseitiges Verspannen der Rotlen er- 
30 zielt wird. Nach Losen nur eines einzigenTeiles wird mil 
Hilfe der vorveroffentlichten Konsiruktion das Messer 
auf seiner ganzen Lange gelost und kann somit schnell 
aus der Masrhine eninommen werden. Durch Verspan- 
nen dieses Teiles kann das Messer aber auch schnell 
j5 gegenuber einer im Messerzylinder befindlichen Nut 
verspunnt werden. 

Insbesondere dann. wenn mehrere Messer um den 
Umfang eines Messerzylindei's vertt^iU angeordnet sind, 
muQ jedes Messer gegenuber dem zugehorigen mit dem 
40 Messerzylinder zusammenwirkenden Druckzylinder 
eingestellt werden. Dies wird in der Regel dadurch er- 
ziell, daB alie Messer zunachst mit relativ geringem 
Druck vorgespannt werden. Danach laOt man den Mes- 
serzylinder bei durchlaufender Bahn gegenuber dem 
45 Druckzylinder ablaufen, wobei sich die Messer um ge- 
ringfugige Beuage in der Regcl in radialer Richtung 
verschieben. Ersl .venn diese Ausrichiung erfolgt ist, 
werden die Messer mit voller Kraft festgespannt We- 
gen des nolwendigen Ausrichiens mGssen die in Rede 
50 sichenden Messer kraftschliissig befestigt werden. Da 
sic sich wahrend des Beiriebes der Einrichtung hinge- 
gen nicht verschieben sollen, mussen sie sehr fesi ge- 
spannt werden. es sind also hohc Krafte erforderlich. 
Diese Kriiftc sind dcrnrt hoch. daB alle an dem Spann- 
V} vorgang betciligier. Maschinenteile zumindesi Uber Ian- 
gcre Zcit vcrformi werden kdnnen. Einem solchen Ver- 
formungs vorgang ist auch die Einrichtung der DE- 
OS 23 55 290 ausgcsct/t. Aufgrund der hohen. mit der 
!)pnnnoinrichuing cr/.iclicn und xu crxielenden Kriific 
dO vwrdcn die Spannrollen der f^E-OS 23 55 290 verformi. 
was bedeui':t. daB die Spanneinrichiung aufgrund ihrcr 
Konstrukti(.«., ini l.aufc des Bctricbes des Messerzylin- 
ders Kicker vvir<l. 

Damit wire! ;rvich d.>s Messer locker und kann sich in 
h't uncrwunschlcr Wcisc verschieben. Dies wiederum hat 
/ur Toigc, da 13 mil dcin gclockcricn Messer ein Schniii 
cniwcJcr in nicht gcwiinschtcr Weise oder iiberhaupi 
niiht /ustanJc kommi. oder aber. daB das Messer seine 
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Halterung wahrend des Maschinenlauf es veriaBt 

Durch die DE-OS 22 44 077 isi ferner eine Vorrich- 
tung zum formschlOssigcn Befestigen von Zerspanungs- 
wcrkzeugen bckanntgeworden, bei der die m eine Mes- 
serwclle cingespannten Me:»ser ebenfalls hydraulisch 5 
gespannt werden kdnnen. Hier werden die Messer je- 
doch unter ganz anderen Bedingungen eingespannt als 
bei Messerzylir.iem zum Bearbeiten von Bahnen wie 
2. B. zum Querschneiden oder Querperforieren. Auch 
liegt eine andere Geometric zum Spannen der Messer lo 
vor, wodurch sich fOr das Einspannen andere iCrafte 
ergeben. Diese Geometric hat seine Ursache in anderen 
Aufgaben dieser Messer. wie sie fQr ein cnifcmt liegcn- 
des Fachgcbiei moglichcrweise notwendig sind. 

Es besteht dahcr die Aufgabe. eine Einrichtung der im is 
Oberbegriff gcnannten Art derart zu verbessem, daB 
die in Rede stehenden Messer gleichmSBig gegenOber 
dem Messerzylindcr so verspannt werden kdnnen, daB 
die Messer auf leichtc und schnclle Weise gelost oder 
derart gespannt werden konnen, daB die Spannung 20 
wahrend der Betriebszeit des Messerzylinders nicht in 
unerwQnschier Weise nachlaBt 

Diese Aufgabe wird gelost durch mehrere uber die 
Unge jedes Messers verteilt angeordnete, das jeweilige 
Messer gegen den Zylinder druckende Druckmittelzy- 25 
finder, einen an dem Zylinder befestigten Druckerzeu- 
ger, je eine zwischen einem Druckmittelzylinder und 
dem Messer angeordnete Obersetzungseinrichtung, ei- 
ne zwischen dem Druckerzeuger und dem Zylinder an- 
geordnete Feder, sowie ein innerhalb des Zylinders an- 30 
geordneten FCanalsystem, mit dem sowohl der Drucker- 
zeuger als auch jeder Druckmittelzylinder in Verbin- 
dung stehen. 

In weiterer Ausgestaltung kdnnen im Kanalsystem 
F&lldffnungcn fOr Druckmittel und AblaBdffnungen fQr 35 
das Ableiten von inn Kanal benndlichen nicht erwQnsch- 
ten Medien wie z. B. Luft vorgesehen sein. 

Mit Hilfeder vorgeschlagenen Ldsung ist es moglich, 
das Oder die Messer des jcweiligen Messerzylinders 
durch FormschluB derart stark gegenOber dem Messer- 40 
zylinder zu verspannen, dafl die Messer wahrend des 
Betriebes des Messerzylinders und damit der gesamten 
Bearbeitungsmaschine nicht auf unerwQnschte Weise 
locker werden, Es ist aber auch mdglich, die Messer 
zunachst relaiiv schwach vorzuspannen, damit der Mes- 45 
serzylinder zum Zwecke des genauen Ausrichtens der 
Messer an dem zugehdrigen Druckzylinder ablaufen 
kann. Aufgrund der genngeren Spannkraft konnen die 
Messer wahrend der Messerzylindcr langsam umlSuft 
geringfugis in radialer Richtung verschoben werden, 50 
urn ihre endgtillige, gewOnschte Position einzunehmen. 
Daneben ist es ebenfalls mdglich. nicht nur ein, sondern 
alle in dem Messrrzylinder befindlichen Messer durch 
einen einzigen Handgriff schnell zu Idsen, so daB es 
mdglich ist, alle Messer bei nur geringer Stillstandzeit ss 
der meist mit der Querperforier* oder Querschneidein- 
richtung in wirkungsmaBigem Zusammenhang stehen- 
den Verarbeitungsmaschine auszutauschen. Auf diese 
Weise ergibt sich fQr die Gesamtmaschine ebenfalls ein 
nur geringer Ausfall an Produktion. 60 

Die vorgeschlagene Einrichtung wird nunmehr an 
Hand eines in den Figuren schematisch abgcbildeten, 
den Erfindungsgedanken nicht begrenzenden Ausfuh- 
rungsbeispieles nahe" eriautert. Dieses AusfUhrungsbei- 
spiel kann in verschiedener Weise abgeandert werden, 65 
ohne den durch die Grundidee der Erfindung abgesteck- 
len Rahmen zu verlassen. In den Figuren sind im vorlie- 
genden Zusammenhang nicht wesentliche Maschinen- 



leile wegen einer Qbersichtlicheren Darsieliungsweitie 
nicht dargestellt. da diese Teile dem Fachmann ohnehin 
hinreichend bekannt sind. 

Die einzelnen Figuren bedeuten 

Fig. 1 : Gesamtansicht des Perforieraggregats. teilwei- 
se im Schnitt dargestellt. 

Fig. 2: Schnitibildliche Darsiellung des Messerzylin- 
ders, entsprechend der Linie IMI in Fig. 3 

Fig. 3: Schnitt durch den Messerzylindcr, entspre- 
chend der Linie IIMII in Fig. 2 

Fig. 4: Schnitt durch einen Teil des Messerzylinders 
entsprechend der Linie IV- IV in Fig. 1 

Eine Bahn 1 aus Papier, Kunststoff, Metall* Folie, Ge- 
webe oder dgl. lauft an einem Druckzylinder 2 vorbei 
und umschlingt diesen teilweise. Gleichzeitig durchiauft 
die Bahn 1 einen Walzenspali, welcher durch den 
Druckzylinder 2 und den Messerzylindcr 3 gebildet 
wird. Der Druckzylinder 2 und der Messerzylinder 3 
sind mit Hilfe entsprechender Lager Id einem Maschi- 

beiden Zylinder 2 oder 3 ist angetrieben. es ist aber auch 
mdglich. daB beide Zylinder durch Zahnrader, Zahnrie- 
men oder dgL derart miteinander verbunden sind, daB 
sie in fester Phase zueinander stehend umlaufen konnen. 

An dem Messerzylinder 3 sind Messerpositionen 5, 6, 
7, 8, 9 und 10 vorgesehen. Die Messerpositionen 5 bis 10 
erstecken sich im wesentlichen in Richtung der geome- 
trischen Achse des Messerzylinders 3 und sind zu dieser 
Achse parallel oder schwach geneigt in den Messerzy- 
linder 3 eingearbeitet Die zugehOrigen Messer kdnnen 
eine durchgehende Schneide oder aber auch eine durch 
querverlaufende Nuten unterbrochene Schneide auf- 
weisen. In demjenigen Falle, in welchem die Messer eine 
durchgehende Schneide haben, wird die Bahn t beim 
Durchlauf durch den durch die Zylinder 2 imd 3 gebilde- 
ten Walzenspait in einzeinc Bogen quer geschnitten. 
Diese Bogen fallen in Richtung des PFeiles M zurtMchst 
aus der Einrichtung der Fig. 1 heraus und kdnnen in 
einem Kasten, einer Ablage oder ahniich aufgefangen 
werden, 

Wenn die Messer hingegen durch zu ihrer Schneide 
querverlaufende Nuten in mehrere Einzelmosser unter- 
teilt sind. dann wird die Bahn 1 nicht vollkommen quer 
zu ihrer Laufrichtung durchschnitten. Es ergibt sich viel- 
mehr eine Vielzahl von Einschniiten in die Bahn 1, wo- 
bei zwischen jedem Einschnitt ein bruckenariiger Sieg 
bleibt Auf diese Weise wird die Bahn 1 quer zu ihrer 
Laufrichtung perforiert Aufgrund dieser Perforation ist 
es mogtich, von der Bahn 1 in einem spateren Arbeits- 
gang einzelne Bogen abzureiBen. Es ist jedoch auch 
moglich, daB diejenigen Stellen, an welchen die Bahn 1 
durch querveriaufende Perforationen geschwacht wird, 
Gelenkstellcn bilden, in welchen die Bahn t bei einem 
spateren Zickzack-falzvorgang quer zu ihrer Laufrich- 
tung geknickt werden kann. 

In den Messerzylinder 3 sind Nuten 12, 13, 14, 15» 16 
und 17 eingearbeitet Diese Nuten verlaufen uber die 
gesamte Arbeitsbrcite des Messerzylinders 3. In dem 
Ausfiihrungibeispiel ist ein M?5§erzylinder mit scchs 
liber seinen Umfang verteilt angeordnctcn Nrten be- 
schrieben. Es ist jedoch moglich, daB der ^.'esserzylinder 
nur eine einzige oder aber eine von eins oder sechs 
abweichende Anzahl von Nuten, beispielsweise vier Nu- 
ten enthalt. Demenisprechend ergibt sich jeweils eine 
andere Anzahl von die Bahn 1 bearbeitenden Messern; 
jeweils ein Messer isi fur jede Nute vorgesehen, Es isi 
aber auch mdglich, daB zwar Nuten in dem Messerzylin- 
der 3 vorhanden sind. aber nur ein Teil dieser Nuten mit 
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jewcils eincm Messer versehen isi. 

Parallel zu jeder Nui 12 bis 17 ist eine Bohrung 18» 19. 
20, 21, 22 und 23 in den Messcrzylinder 3 eingearbeitei. 
Auch diese Bohrungen verlaufen iiber die gesamte Ar- 
beilsbreite des Messerzylinders 3. In jede Bohrung kann 
mindesiens cin Zapfen 24 eingeschoben und dort befc- 
stigt werden. Der Zapfen 24 bildei somit einen Drch- 
punkt fiir mindestens einen Hebel 25. Diescr Rebel 25 
hal zwei Hebelarme 26 und 27, eine Seiie des Hcbels 25 
ist nach An cines Nockens mil einer Kurvc 28 versehen. 

Aufgrund seiner Befestigung mil Hilfc des Zapfen.s 24 
kann der Hebel 25 entweder in der Nut 12 odcr cincr 
taschenartigen Erweiierung 29 der Nut 12 um den Zap- 
fen 24 verschwenki werden. 

Dem Hebel 25 ist ferner ein Druckzylindcr 30 zuge- 
ordnet. wclchcr einen Kolben 31 enthait. Der Druckzy* 
Under 30 ist in ein enisprechendes in den Messer/yiindcr 
3 eingearbeiietes Gcwinde 32 eingeschraubi und dort 
befestlgt. Der Kolben 31 des Druckzylinders 30 kann 
durch ein Druckmiitel bewcgt werden. welches durch 
die Bohrung 35 auf die eine Seite des Kolbens 31 gc- 
langL 

In die Nut 12 ist ein Messer 33 eingeseizt, dcssen 
Schneide durchgehend oder aber auch durch querver- 
laufende Nutcn in einzelneTeilschneiden unierieili sein 
kann. Zwischen dem Messer 33 und dem Hebel 25 ist 
mindestens eine Beilage 34 angeordnet, wobei auch die- 
se Beilagc 34 ebenso lang sein kann wie das Messer 33. 
Die Beilage 34 kann aus Stah!. Kupfer oder Kunsistoff 
besiehen. Es ist auch moglich, an Sielle einer relativ 
breiien Beilage 34 mehrere schmalere Beilagcn aus ver- 
schiedenen Materialien zwischen das Messer 33 und den 
Hebel 25 zu schieben. Auf diese Wetse kann sich die 
durch den Kolben 31 auf den Hebel 25 und schlieQlich 
uber das Messer auf die in Fig. 2 rechte Wandung der 
Nui 12 ubei ii'agene Kraft iiber cincn axialcn Bcrcich 
des Messers 33 erstrecken. welcher brciter ist, als die 
Breite des Hebels 25. 

Die Hebelarme 26 und 27 des Hebels 25 sind in ihrer 
Lange voneinandcr verschiedcn. beispielsweise ist der 
Hebel 26 funfmal iSnger als der Hebel 25. Auf diese 
Weise kann die durch den Kolben 31 hcrvorgerufene 
Kraft, noch eho sie auf das Messer 33 fiieOt. ubersetzt 
werden. In dem Ausfiihrungsbeispiel wird die Kraft auf- 
grund der vorliegendcn Hcbelarmverhaltnissc auf das 
Funffache vcrstarkt. Der Grad der Verstarkung kann 
aber auch geringer sein. beispielsweise vierfach. drei- 
fach odcr gar nur zweifach. 

Jedem Druckzylindcr 30 ist jcweils ein Kolben 31 und 
ein Hebel 25 zugeordnct. Dem Messer 33 hingegen ist 
eine Vielzahl von Hebein 25. 25', 25", 25"' usw. und 
Druckzylindern 30, 30'. 30 30"' usw. zugeordnet. Die 
Druckzylindcr 30 und Hebel 25 sind in regelmSBigen 
Abstanden Qberdie gesamie Lange des jeweiligen Mes- 
sers verieili angeordnet. Auf diese Weise kann das Mes- 
ser 33 tiber seine gesamte Lange kraftschlCss'ig in der 
Nut 12 befestigt werden. Dieser KraftschluB ist noiwen- 
dig. da das Messer 33 einwandfrei zu der Dicke der Bahn 

1 und dem Abstand des Messerzylinders 3 zu der Ober- 
flache des Druckzylinders 2 ausgerchtei werden muB. 
Dieses Ausrichien geschiebt in der Rege! dadurch. daB 
die Messer 33 zuniichsi relaiiv schwach in der jeweiligen 
Nui befestigt werden und daB danach die Zylinder 3 und 

2 gcdrchi werden. Damit geraien die Schneiden der in 
den Messcrzylinder 3 eingeseizten Messer mil der Bahn 
1 oder mit der Oberflache des Druckzylinders 2 in Be- 
riihrung. Aufgrund der geringen Befestigungskrafte. mit 
denen das oder die Messer in dem Messcrzylinder 3 



gchaltcn werden, konnen sich die Mes:jer wiihrend des 
Aurollvorganges gegcniibcr der Oberflache des Druck- 
zylinders 2 geringfugig in radialer Richiung vcrschieben 
und somii die fur den Schneid- und Perforiervorgang 

5 noiwendige Ausrichtung erhaUen. 

Dieses Ausrichien der Messer geschiehi bei rechi 
langsamer Drchzahl. Wenn dieser Vorgang beendet isi, 
wird die Maschine erneut angehallen, um die Messer 
endgiiltig und nunmehr in der richtigen Position mil 

10 siarken KrUficn auf dem Messcrzylinder 3 fur den nach- 
folgenden. wescntlich schncller verlaufendcn Arbciis- 
vorgang festzuspanncn. 

Dem der Nui 12 zugcordncten Messer 33 sind mehre- 
re Bcfesiigungsvorrichtungen in Form von Druckzylin- 

15 dcrn 30. 30'. 30" usw. und Kolben 3l. 31'. 31" usw. 
zugcordnei. In die Nut 15 kann ein wcacrcs Messer in 
enisprechcndcr Weise cingelegt und durch entsprc- 
chende Druckzyiinuer56 in ciiiipiccticicuci Wciic befe- 
stigt werden. Auch hier ist zum Spannen dieses Messers 

20 nicht nur ein Druckzylindcr 36. sondern es sind mehrere 
Druckzylindcr 36, 36', 36" usw. uber die gesamte Breite 
des Messers verteilt angeordnet. Die Druckzylindcr 35 
liegen. wie insbesondere aus Fig. 3 hervorgeht. jeweils 
in einer anderen Ebene. wie die fiir das Messer 33 vorge- 

25 sehenen analogen Druckzylindcr 30. Dies erfolgt so- 
wohl aus Platzgriinden als auch aus Grtinden der Festig- 
keii de* Messerzylinders 3. 

Der Nut 14 ist in cntsprccher.der Weise ein Messer 37 
mil Druckzylindcr 38 zugeordnet und der Nui 16 cin 

30 Messer 39 mil Druckzylindcr 40. Die Nuien 13 und 17 
sind in enisprechender Weise mit Messern und Druck- 
zylindern versehen. 

Aus Fig. 2 gehi hervor. daB die Druckzylindcr 30, 38 
und 40 in einer gemeinsamen Ebene angeordnet sind. 

35 wohingegen die den Nutcn 13. 15 und 17 zugcordncten 
r^r-i./.i/^7vUnHAr wtP hpUnip1<;wpkc> die Druckzvlinder 36 
in einer wciteren Ebene angeordnet sind. 

Die Bohrung 35 ist ebenso wie die Bohrung 41 und 42 
Teil eines Kanalsystems. welches in das Innere des Mes- 

40 serzylinders 3 eingearbeitet ist. jedem Druckzylindcr. 
beispielsweise den Druckzylindern 30. 30', 30", 30"', 36, 
36', 36", 36"', 38. 38', 38", 40, 40'. 40" ist eine derartige 
im wesenilichcn radial in dem Messenylinder 3 verlau- 
fcnde Bohrung zugeordnet. Alle diese Bohrungen intin- 

45 den in einen gemeinsamen Kana! 43. v/elcher vorzugs- 
weise im Zenirum des Messerzylinders 3 angeordnet ist. 
Dieser Kanal 43 erstrecki sich Qber die gesamie Ar- 
beitsbreiie des Messerzylinders 3. sowie Uber minde- 
stens einen der beiden Achszapfen des Messerzylinders 

so 3. 

Wie aus Fig. 4 ersichilich, ist der Messcrzylinder 3 m 
der Seitenwand 4 durch das Lager 44 drehbar abge- 
siutzt Der zugehSrige Lagerzapfen 45 ist mil einer Ge- 
windebohrung 46 versehen. in welche cin Druckzylindcr 

55 47 als Druckerzeuger eingeschraubi ist. Der zugchorigc 
Kolben 48 slutzi sich unter Zwischenschaltung einer 
Scheibe 49 mil einer Riicksiellfeder 50 an eincm wcite- 
ren Kolben 51 ab. An diesem ist ein Gewindezapfen 52 
derart befestigt. daB Kolben 51 und Gewindezapfen 52 

eo vorzugsweise aus dem gleichen Maschinenteil bestehen. 
Auf den Gewindezapfen 52 ist eine Hiihe 53 geschraubi, 
welche sich unter Zwischenschaliung eines Axiallagers 
54 und eines Pakeies von Tellerfedem 55 gegen den 
Deckel 56 ahMfitzt. 

65 Der Kolben 51 isi durch eine PaBfcder oder dgl. S7a 
und eine emsprechende Nui 57b in der Buchse 58 ge- 
fuhrt. Durch mehrere Schrauben 58a. welche um den 
Umfang der vorzugsweise runden BGchse 58 in regel- 



PS 33 

7 

mSOigen Abstdnden verteilt angeordnet stnd, werden 
der Deckel 56, die BOchse 58 und eine weiierc Biichse 59 
zu einem einheitlichen Gehause vcrschraubi. 

Die Hiilse 53 ist mil einem Sechskant 60 versehen, mit 
dessen Hilfe z. B. durch Ansetzen eines Schrauben- 
schlussels die Hiilse 53 von auQen her verdreht werden 
kann. Ourch Verdrehen der Hiilse 53 verschiebi sich 
aufgrund der Cewindeverbindung der Gewindezapfen 
52, damit auch der damit verbundene Kolben 51 und der 
Kolben 48 des DruckmiUel/yIinders47. 

Die Biichse 59 enihall mindestens zwci im wesentli- 
chen in radialer Richtung verlaurendc Bohrungen 61 
und 62. In die Bohrung 61 ist eine BQchse 63 eingesctzt. 
Die BQchse 63 ist mit der BUchse 59 durch Schrauben 64 
fest verbundcn. Die Buchse 63 ihrerseits ist Ferner mit 
einer Bohrung 65 versehen. in welche leilweise Gewinde 
eingearbeitet ist. In dieses Gewinde greift eine Spindel 
bb ein. Das eine Ende der Spindei 66 ragt durch die 
Buchse 63 nach auQen hindurch und ist mit einem Vier- 
kant 67 versehen. Das undere Ende der Spinde) 66 ist 
nach Art einer Ventilnadel mit einem Kegel 68 verse- 
hen. Dieser Kegel kann in einen entsprechenden Gegen- 
kcge! der Bohrung 69 eingreifen. Die Bohrung 69 ist in 
radialer Richtung in den Lagerzapfen 45 eingearbeitet 
und miindet in den Kanal 43. 

Eine weiiere Bohrung 70 ist schrag verlaufend, so- 
wohl in die Buchse 59 als auch in die Buchse 63 eingear- 
beitet. An ihrcm auBeren Ende ist Gewinde in die Boh- 
rung 70 eingeschnitten, so daB an dieser Stellc ein 
DrucKanzeiger angeschlossen und/oder Druckmittel in 
das den Kanal 43 enthaUende Kanalsystem eingefQhrt 
werden kann. 

In entsprechender Weise ist eine Btichse 71 in die 
Bohrung 62 eingesetzt In dieser BQchse 71 kann eine 
Spindel 72 verdreht und damit in radialer Richtung ver- 
schoben werden. Der Kege! 73 der Spinde! 72 steht mit 
einer weiteren radialen Bohrung 74 und dem Kanal 43 in 
Verbindung. Eine schrSge, einmiindende Bohrung 75 
enthalt an ihrem auQeren Ende ein Gewinde 76, an wel- 
ches eine Ablaufleitung, eine Vakuumpumpe oder dgL 
angeschlossen werden kann. 

In erganzender Weise sind Bohrungen 77 in die Beila- 
gen fur die Messer, beispietsweise die Beitage 34 einge> 
arbeitet. In jede Bohrung 77 ist jeweils eine Druckfeder 
78 eingesetzt. Mit Hilfe der Druckfeder 78 kann Jeweils 
ein Messer mit geringfiigiger Kraft in der ihm zugeord- 
neten Nut gehalten werden, so daG es moglich ist, den 
Messerzylinder 3 zum Zwecke des Einsetzens eines wei- 
teren Messers zu verdrehen. ohne daB das zuerst einge- 
setzte Messer aus seiner Nut herausfillL 

Wenn die Spindel 66 in radialer Richtung durch Dre- 
hung verschoben wurde, IdBt sich durch die Offnung 70 
ein Druckmittel, wie z. B. Hydraulikdl in das durch die 
Bohrungen 69, 74, den Kanal 43 und die Bohrungen 41, 
42 und 35 usw. gebildete Kanalsystem einfuUen. Dies ist 
insbesondere dann moglich, wenn an dem Gewinde 76 
eine Vakuumleitung angeschlossen wird. Dadurch laBt 
sich das Kanalsystem leicht entluften,so daB das Druck- 
mittel an alle Stellen des Kanalsystems gelangen kann. 
Wenn genugend Druckmittel eingefullt wurde, werden 
die Spindein 66 und 72 radial nach iimen durch Drehung 
verschoben. die Kegel der beiden Spindein dichten das 
Kanalsystem nach auBen hin ab. Danach wird der Sechs- 
kant 60 verdreht, Dadurch wiederum kann der Kolben 
48 in Rg. 4 nach links verschoben werden, wodurch 
Druck in dem in das Kanalsystem eingefuhrten Druck- 
mittel entstehL Dieser Druck druckt die Kolben der 
Druckzylinder 40, 38 und 30 usw. radial nach auQen und 
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verschwenkt die zugehorlgen Hebel 25. Dadurch wie- 
derum werden die in die Nuten eingesetzten Messer 33 
innerhalb der Nuten gegeniiber einer Seitenwand der 
jeweiligen Nute verspanni und dorl fcslgehaltcn. Wenn 
5 der Sechskant 60 relativ geringfugig verdreht wird. ent- 
steht an den Messern ein relaiiv kleiner Klemmdruck, 
der es erlaubt, daB sich die jeweiligen Messer fiir den 
Ausrichtvorgang gegenUber dem Druckzylinder 12 
noch geringfugig verschieben lassen. Wenn der Uruck- 
10 zylindcr 2 und der Messerzylinder 3 einige Male umge- 
laufen sind, dann ist damit zu rechnen. daB alle Messer 
ihre endgultige Stetlung erreicht haben. Danach kann 
der Sechskant 60 um einen relativ groQen Betrag ver- 
dreht werden. was sich an einer Skala oder dgl. ablesen 
15 laBt. Aufgrund der zunehmenden Verdrehung am 
Sechskant 60 cntsteht in dem in d;*s Kanalsystem einge- 
fullten Druckmittel ein immer hoherer Druck. wetcher 
schiieuiich derartig hohe Beirage annimmt. daS die 
Messer einwandirei in ihren Nuten festgehalten werden. 
20 Aufgrund der insbesondere aus Fig. 4 ersichtlichen 
Konstruktionsweise laOt sich der Kolben 48 nicht ailein 
durch Verdrehung der Hiilse 53. sondern auch durch 
Ausdehnung der zu einem Paket aneinandergereihten 
Tellerfedern 55 verschieben. Somit ergeben sich zwei 
25 Moglichkeiien, um in dem in das Kanalsystem einge- 
fiihrten Druckmittel Druck zu erzeugen. Die Tellerfe- 
dern sorgen innerhalb eines durch ihre Konstruktion 
bedingien Bereiches fiir eine Aufrechterhaltung des in- 
nerhalb des Druckmittels befindlichen Druckes bei- 
30 spielsweise dann, wenn geringfiigige Mengen des 
Druckmittels infolge Undichtigkeiten aus dem Kanalsy- 
stem austreten sollten. Somit wird vermieden, daB sich 
das oder die Messer wdhrend des (Jmlaufens des Mes- 
serzylinders 3 in unerwunschter Weise lockem. 
35 Aufgrund der zentralen Verdrehung am Sechskant 60 
konnen alle Zylinder und damit auch alle Messer gleich- 
zeitig gespannt oder geldst werden. Dies wiederum be- 
deutet, daB alle Messer schnell dann gegen scharfe Mes- 
ser ausgetauscht werden konnen, wenn die bisher be- 
40 nutzten Messer stumpf geworden sind. Damit ist es 
nicht mehr notwendig. die bisher fast ausschlieBlich ubli- 
chen Befestigungsschrauben fiir die einzelnen Messer 
zu Idsen, denn schlieBlich bedeutete dies. daB fiir jedes 
Messer eine Vielzahl von Schrauben gelost und an- 
45 schlieBend wieder festgezogen werden muOte. Die bis- 
her fast ausschlieBlich ubliche Schraubenkonstruktion 
bedeutete, daO es eines recht langen Maschinenstillstan- 
des bedurfte, um stumpf gewordene Messer gegen un- 
gebrauchte f'.charfe Messer auszutauschen. Mit der vor- 
50 geschlagenen Konstruktion hingegen ist es mdglich. alle 
Messer gleichzeitig durch eine einzige Verstellung zu 
Idsen oder auch wieder zu spannen, was den fflr den 
Austausch der Messer notwendigen Stillstand der ge- 
samten Maschine um so kurzer werden laBt. je mehr 
55 Messer jeweils in dem Messerzylinder befestigt sind. 
Dieser Vorteil vervielfacht sich noch dadurch, daB 
Querschneid- oder Querperforiervorrtchtungen ubli- 
cherweise mit weiteren Verarbeitungsmaschinen zu- 
sammenwirken und daB auch die Verarbeitungsmaschi- 
60 ne nur dann produzieren kann, wenn die Querschneid- 
oder Querperforiereinrichtung nicht stillgesetzt werden 
muB. 

Um die verschiedenen Messer bequem einsetzen zu 
konnen, ist es ferner vorteilhaft wenn die dem jeweili- 
65 gen Messer zugeordneten Beilagcn in radialer Richtung 
am Messerzylinder gehalten werden. Zu diesem Zweck 
sind Haken 79 an den beiden Stirnseiten jsder Beilage 
vorgesehen, welche in entsprechende in die Beilagen 
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eingcarbcttete Offnungen eingreifen. Die Hakcn k6n- 
ncn un der Position 80 an dem Messcrzylinder 3 ange- 
schraubt werden. 

1 Bahn S 

2 Druckzylinder 
J MesseT2ylinder 

4 Maschinunrahmen 

5 Mcsscrposition 

6 Mcsscrposition \o 

7 Messerposiiion 

8 Messerposiiion 

9 Messerposiiion 

10 Messerposiiion 

11 Pfeil IS 

12 Nmc 

13 Nmc 

I** INUIC 

15 Nutc 

16 Nutc 20 

17 Nmc 

18 Bohrung 

19 Bohrung 

20 Bohrung 

21 Bohrung 25 

22 Bohrung 

23 Bohrung 

24 Zapfcn 

25 Hebel 

26 Hebelarm von Hebel 25 30 

27 Hebelarm von Hebel 25 

28 Kurvean Hebel25 

29 Erweiterungder Nut 12 

30 Druckzylinder 

31 Kolben 35 

32 Ciewinrie 

33 Messer 

34 Beilage 

35 Bohrung 

36 Druckzylinder 40 

37 Messer 

38 Druckzylinder 

39 Messer 

40 Druckzylinder 

41 Bohrung 45 

42 Bohrung 

43 Kanal 

44 Lager 

45 Lagerzapfen 

46 Gewinde so 

47 Druckzylinder 

48 Kolben 

49 Scheibe 

50 ROckstellfeder 

51 weitere Kolben 55 

52 Gewindezapfen 

53 Hulse 

54 Axiallager 

55 Tellerfeder 

56 Deckel eo 

57 PaBfeder 

58 Buchse 

59 Buchse 

60 Sechskant 

61 Bohrung 55 

62 Bohrung 

63 Buchse 

64 Schrauben 



65 Bohrung 

66 Spindel 

67 Vierkani 

68 Kegel 

69 Bohrung 

70 Bohrung 

71 Buchse 

72 Spindel 

73 Kegel 

74 Bohrung 

75 schriige Bohrung 

76 Gewinde 

77 Bohrung 

78 Druckfcder 

79 Hakcn 

80 Position 
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